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Karl Winkler, 44oB DQlmen, MUhlenweq 13 



" Verfahren und Vorrichtung zur Vorratslagerung von" 
plattenfSrmigen Werkstbffen " 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Vorrats- 
lagerung von plattenfSrmigen Werkstoffen, z.B. Spanplatten, 
in diesen verarbeitenden, bearbeitenden oder vertreibenden 
Betrieben. Die Erfindung bezieht sich weiterhin auf eine 
Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens, 

In vielen Bereichen des tSglichen Lebens werden starre 
plattenfSrmige Werkstoffe bearbeitet, verarbeitet oder 
vertrieben. Derartige plattenf Srmige Werkctoffe kttnnen 
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z.B. aus Holz oder Metall bestehen. Im nachf olgenden 
wird die Aufgabe und die LOsung der vorliegenden Er- 
findung am Beispiel von Spanplatten erlMutert, die zur 
Herstellung unterschiedlichster GegenstSnde in einigen 
Betriebe'n laufend benotigt werden oder die in den heute 
Ublichen Baumarkten und Heimwerkergeschaften in verschie- 
denen StSrken auf Vorrat gehalten werden mussen und in den 
vom Kaufer gewQnschten Groften abgegeben, d.h. vertrieben, 
werden • 

Am Beispiel der HeLiiwerkergeschafte stellt sich folgende- 
Aufgabe: 

In diesen Betrieben ist es erf orderlich, eine Vielzahl von 
Spanplatten unterschiedlichster Starke bereitzuhalteii , wobei 
von den Kaufern nicht die handelsUblichen Standartplatten- 
grSfien verlangt werden, sondern Ausschnitte aus diesen Flatten 
wobei in dem Betrieb zur Herstellung dieser gewUnschten 
Piatt engroiien in der Regel eine stationar angeordnete SSge 
vorhanden ist, an der nunmehr die Platte gewttnschter Starke 
in die gewttnschte Gr5^e geschnitten werden kann* Da die 
Platten relativ grofl von der Erzeugerf irma angeliefert werden 
und damit sehr schwer und unhandlich sind^ stellt sich das 
Problem, diese Vielzahl von Platten einerseits auf einem 
mSglichst kleinen Raum zu bevorraten, andererseits eine M8g- 
lichkeit zu schaffen, aus diesem grofien Plattenvorrat die ge- 
wtinschte Platte mOglichst ohne grofien Arbeitsaufwand zu der 
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Bearbeitungsstation, nSmlich der Sage, zu verbringen, hier 
die gewQnschte Gr6fie abzuschneiden und dann die Rest- 
platte wieder in den Vorrat zurQckzubringen. Diese Arbeit 
verlangt heute einen erheblichen Aufwand an Muskelkraft, 
urn die groISen Flatten zur Sage zu transportieren und ver- 
langt heute weiterhin einen sehr grofien Lagerraum, vrenn 
sichergestellt sein soil, dafi jederzeit jede gewtinschte 
Piatt enstarke zur Verfflgung steht; 

Zur LSsung dieser der Erfindung zugrundeliegenden Aufgabe 
wird ein Verfahren vorgeschlagen, das sich dadurch kennzeich- 
net, dafi die von eirtem Transportfahrzeug angelief erten, in 
ihrer Plattenebene horizontal ausgerichteten Flatten bei 
der Anlieferung auf einen Lagerwagen umgeladen werden und 
dieser Lagerx^agen innerhalb des Betriebes in zweij im wesent- 
lichen rechtwinklig zueinander stehenden, ebenen Richtungen 
verfahrbar und dabei vor wenigstens eine Bearbeitungs- 
station verbringbar ist. 

V7eiterhin ist gemSB der Erfindung vorgesehen, dafi die. in ihrer 
Plattenebene auf dem Transportfahrzeug horizontal ausge- 
richteten Flatten bei ihrem Umladen auf den Lagerwagen- mit 
ihrer Plattenebene vertikal ausgerichtet werden. 

An einen innerhalb des Betriebes vorgesehenen LSngsfahrweg 
schlieflen sich gemaS der Erfindung ein oder mehrere Quer- 
fahrwege an, zwischen denen die Bearbeitungsstation 
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- im vorstehend erlauterten Betriebsbeispiel eine 
SMge - angeordnet ist* 

Oblicherweise werden heute die Spanplatten von dem dieseher- 
stellenden Werken oder Hand 1 erf irmen horizontal ausgerichtet 
auf groSen Transportfahrzeugeh an die AbnehT.er . gelief ert .Ge- 
mSB dem vorstehend erlciuterten Ausf Qhrungsbeispiel wird nun- 
mehr von dies em Transportf ahrzeug die Platte auf einen 
Lagerwagen umgeladen, wobei auf diesem Lagerwagen nunmehr 
Flatten verschiedener Starke einzeln sortiert angeordnet 
werden kQnnen^ Der Lagerwagen ist dann mit dem Platten- 
vorrat innerhalb des Betriebes verfahrbar und kann dabei, 
aus gewissen Lagerstellungen heraus, zur Bearbeitungs- 
station verfahren werden. 

Zur DurchfUhrung des erf indungsgem^Ben Verfahrens wird ein 
Lagerwagen vorgeschlagen, der sich kennzeichnet durch ein 
Fahrgestellt mit urn sich rechtwinklig kreuzende Achsen um- 
laufenden Laufradern, die paarweise heb- und senkbar sind 
und an der Oberseite des Fahrgestells angeordneten » einen 
Lagerraum zwischen sich bildenden Rungen. Vorzugsweise 
wird dabei so vorgegangen, daft quer zur LSngsachse des 
Wagen gesehen, mehrere Rungen hintereinander auf dem VJagen 
angeordnet sind. Diese Anordnung erscheint besonders vor- 
teilhaft, wenn auf dem Wagen Spanplatten gelagert und die - 
Bearbeitung durch eine stehende SSge erfolgen soil. 
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Gemafi der Erfindung ist es natlirlich auch moglich, 

dafi die Rungen horizontal ausgerichtete, vertikal liber- 

einander angeordnete Lageretagen bilden. 

Die LaufrSder sind vorzugsweise hydraulisch heb- und 
senkbar, so daI5 ohne den Einsatz von Drehscheiben Oder 
dergleichen der Wagen von der einen Fahrtrichtung in die 
andere Fahrtrichtung bewegt werden kann. Vorzugsweise 
wird dabei so vorgegangen, daS ein schienengebundenes 
Fahrgestellt verwsndet wird. und in dem Betrieb Schienen 
verlegt werden • < . 

Ober entsprechende Achs- und Getriebeanordnungen 
ist ein zentraler Antrieb fUr die verschiedene Lauf richtungen 
aufweisenden Rader mSglich. 

Um sicherzustellen, daI3 die auf dem Lagerwagen angeordne- 
ten Flatten einwandfrei gehalten werden, ist gemaB der 
Erfindung vorgesehen, daiS die aufrecht stehenden Rungen 
mit Halte- und Sicherheitsvorrichtungen fiir die Flatten 
ausgervlstet sind. 

Durch dieses Verfahren und diese Vorrichtung wird ein 
Hilfsmittel geschaffen, das sowohl in kleineren wie in 
grSSeren Betrieben einerseits die Lagerhaltung vereinfacht, 
andererseits den Transport innerhalb des Betriebes der 
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Flatten vereinfacht und damit erheblich zur Rationali- 
sierung eines solchen Betriebes beitragt. 

AusfUhrungsbeispiele der Erfindung werden nachfolgend 
anhand der Zeichnungen erlautert. In den Zeichnungen 
zeigt 

Fig. 1 eine Schemaskizze des Verf ahrensablauf es , 

Fig. 2 eine schaubildliche Darstellung eines Teiles eines 

erf indungsgemaflen V/agens , 
Fig. 3 in groBerem Mafistab die Anordnung der heb- und 

senkbaren Laufrader und 
Fig. ^ eine schaubildliche Darstellung gemSfi Fig. 2 auf 

eine andere Ausfiihrungsf orm. 

In der schematischen Darstellung in Fig, 1 ist mit 1 ein 
Transportfahrzeug, z.B. ein LKW,bezeichnet , auf - welchem 
die Flatten horizontal mit ihrer Flattenebene ausgerichtet 
gelagert sind. Von diesem Transportf ahrzeug 1 werden die 
Flatten auf einen Lagerwagen 2 umgeladen, wobei der Lager- 
wagen 2 auf einem LSngsfahrweg 3 angeordnet ist. An den 
Langsfahrweg 3 schlieflen sich bei dem dargestellten Aus- 
f tthrungsbeispiel zwei Querf ahrv7ege 4 und Uo anj auf welchen 
bei dem dargestellten AusfUhrungsbeispiel zwei weitere 
Lagerwagen 2oo urid 2ooo verfahrbar sind. 



Mit 5 ist eine Bearbeitungs station bezeichnet, die bei- 
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spielsweise als stehende PlattensSge ausgebildet ist. 

Aus der Schemaskizze gemaB Fig. 1 ist erkennbar, dafi die 
von dem Transportfahrzeug 1 abgeladenen Flatten auf den 
Lagerwagen innisrhalb des Betriebes in Langs- und Quer- 
richtung verfahrbar sind. Auf den Querf ahrwegen sind die 
Lagerwagen abstellbar^wobei durch entsprechendes Rangieren 
die einzelnen Wagen nunmehr vor die Barbeitungsstation 5 
verbracht warden konnen. Vorzugsweise sind die Lagerwagen 
2, 2oo und 2ooo schienengebunden, d.h. also, der Langs- 
fahrweg 3 und die Querf ahrwege 4 und sind mit ent- 
sprechenden Laufschienen ausgertistet . Die Laufschienen sind 
dabei mit dem Bezugszeichen 5 versehen. 

In Fig. 2 ist schaubildlich ein Teil eines Lagerwagens 
gemSB der Erfindung dargestellt. Der Lagerwagen selbst 
besteht aus einer Plattform 7 unter der Laufrader, die 
allgemein mit 8 bezeichnet sind, angeordnet sind. Bei dem 
in Fig. 2 dargestellten AusfUhrungsbeispiel sind auf der 
Plattform 7 Rungen 9 vorgesehen, die einen gewissen Ab- 
stand voneinander aufweisend vertikal ausgerichtet, im Ab- 
stand voneinander quer zur Langsachse des Wag ens vorge- 
sehen werden. Auf diese Weise wird zwischen zwei Rungen 
jeweil ein Lagerraum lo geschaffen, in den nunmehr Flatten 
bestimmter Starke eingestellt werden ktJnnen. Die Flatten 
werden dabei in ihrer vertikalen Ausrichtung sicher durch 
die zusammenwirkenden Rungen 9 gehalten. In der Zeichnung 
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nicht dargestellt ,aber in der Praxis vorgesehenjSind -an 
den oberen Enden der Rungen hakenartige Sicherheits- 
vorrichtungen, die verhindern, dafi, wenn nur sine einzelne 
Oder eine solche Anzahl von Flatten in dem Lagerraum lo 
vorgesehen ist, daji dieser Lagerraum nicht veil ausgeftillt 
istj die Flatten innerhalb des Lagerraumes kippen kSnnen. 

Urn das Herausziehen der Flatten aus den einzelnen Lager- 
rSumen zu erleichtern, sind Laufrollen 11 an den beiden 
Enden des Wagens vorgesehen. 

Um ein einfaches Befahren des Langsweges 3 und der Quer- 
wege 4 bzw. 4o zu ermoglichen, sind LaufrSder vorgesehen, 
die um sich rechtwinklig kreuzende Achsen umlaufen. In 
Fig. 3 ist die Laufrichtung des Rades 12 quer zur LSngs- 
achse des Wagens ausgerichtet , wShrend die Laufrichtung 
des Rades 13 in LSngsrichtung des Wagens ausgerichtet ist, 
Sol?ald der Wagen an die Kreuzungsstelle zwischen einem 
LSngsweg 3 und beispielsweise dem Querfahrweg U gelangt, 
kann Uber eine Hydraulikanordnung 14 das Laufrad 13 ange- 
hoben werden und das Laufrad 12 abgesenkt werden, das dann 
auf die Kreuzungsstelle der beiden Schienen abgesenkt wird, 
so daB nunmehr in einfachster Weise der Wagen quer zu seiner 
LSngsachse verschoben werden kann. Dies ist deutlich aus 
Fig. 1 erkennbar. 

Der Antrieb der LaufrSder erfolgt tlber ein in den Zeich- 
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nungen nicht dargestelltes Antriebsaggregat und unter 
ZwischenschaltUng von Laufachsen 1^ und IS, die mitein- 
ander ilber entsprechende Getriebeelemente 16 gekoppelt 
sein konnen. 

In Fig. 4 ist ein Lagerwagen dargestellt, bei welchem 
Lageretagen 17 dadurch geschaffen werden, dafi von den 
Rungen 9o in ihrer Ebene horizontal ausgerichtete Trag- 
gestelle 18 getragen warden* Diese Anordnung ist dann von 
Vorteil , wenn es sich bei der Pearbeitungsstation 5 urn 
eine horizontale Sa^^ft han^elt, 

Im Prinzip 

arbeitet der Wagen gemaB Fig, H nach dem gleichen System 
und mit dem gleichen Vorteil wie die vorauf erlauterte 
Anlage. 

Es ist erkennbar, da^ durch die erfindungsgemMfie Anordnung 
eine einfache Lagerung Flatten verschiedenster StSrke auf 
* kleinstem Raume maglich ist und daS innerhalb der einzelnen 
Lagerraume Flatten gleicher % . . Plattenstarke 

angeordnet werden konnen, so dafi es nunmehr mSglich ist, 
auf Wunsch auf einfachste Weise jede gewtinschte Flatten- 
Starke schnell vor die Bearbeitungs station 5 zu verbringen. 
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Patentansprilche: 

1. Verfahren zur Vorratslas^erung von plattenf ormigen 
V7erkstoff en, z.3. Spanplatten, in diese verarbei- 
tenden, t)earbeitenden oder vertreibenden Betrieben, 
dadurch ^ekennzeichnet ^ daii die von einem Transport^ 
fahrzeug angel iefert en, in ihrer Piatt enebene horizon- 
tal ausgerichteten Flatten bei der Anlief erung auf 
einen Lagerwagen umgeladen werden und dieser Lager- 
wagen innerhalb des Betriebes in zwei im wesentlichen 
rechtwinklig zueinander stehenden ebenen Richtungen 
verfahrbar und dabei vor wenigstens eine Bearbeitungs- 
station verbringbar ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB 
die in ihrer Plattenebene auf dem Transportfahrzeug 
horizontal ausgerichteten Flatten bei ihrem Umladen auf 
den Lagerwagen mit ihrer Plattenebene vertikal ausge- 
richtet werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet , 
daB an einen Langsfahrweg ein oder mehrere Querfahr- 
wege anschliefien. 

4. Lagerwagen zum Durchfuhren des, Verfahrens nach den 
AnsprQchen 1 bis 3, gjekennzeichnet durch ein Fahrgestell 
mit urn sich rechtwinklig kreuzende Achsen (14,15), um- 
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laufenden Laufradern (8), die paarweise heb- und senk- 
bar sind und an der Oberseite des Fahrgestells angeord- 
nete, einen Lagerraum (lo) zwischen sich bildenden 
Riingen ( 9 ) . . ... 

5. Lagerwagen nach Anspruch > dadurch gekennzeichnef > 

dafi quer zur Langs achse des Wagens gesehen mehrere Rungen 
(9) hintereinander auf dem Wagen angeordnet sind. 

6. Lagerwagen nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet > dafi 
die Rungen (9o) horizontal ausgerichtete, vertikal Uber- 
einander angeordnete Lageretagen (17) bilden. 

7. Lagerwagen nach Anspruch 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet ^ 
dcLfi die LaufrSder (8) hydraulisch heb- und senkbar sind. 

8. Lagerwagen nach Anspruch U und 5, gekennzeichnet durch 
an den aufrecht stehenden Rungen (9) angeordnete Halte- 
und Sicherheitsvorrichtungen fiir die Flatten. 

9. Lagerwagen nach Anspruch 4 bis 8, gekennzeichnet dxirch 
einen zentralen Antrieb -fur die verschiedene Lauf- 
richtungen aufweisenden Rader (12,13). 

lo. Lagerwagen nach Anspruch ^ bis 9, gekennzeichnet durch 
ein schienengebundenes Fahrgestell. 
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Lagerwagen nach Anspruch U bis lo, gekennzeichnet durch 
die Entnahme der Flatten erleichternde Laufrollen (11) 
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